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TI Application of multilayer film coatings universally, e.g. to metal and 
plastic curved surfaces in car manufacture - requires part-hardening 
of duroplastic outer layer, completing low temperature radiation 
hardening after adhering, avoiding harm to substrate, forming surface 
which can be smoothed, polished and repaired. 
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A process applies a film coating to three-dimensionally curved 
surfaces of dimensionally-stable substrates. The film comprises one or 
more coating layers and an adhesive. Before application to the 
substrate, the coating is part-hardened without adhesive. After 
application, final hardening takes place. In the new process, the 
coating is completely hardened using electromagnetic radiation at 
v^avelengths below those of the visible spectrum. 

USE - To apply coatings to various surfaces, e.g. metal and 
plastic, as in car interior finishing. 

ADVANTAGE - The process aims at universal application of 
coatings . 

Use of radiation hardening as described, has minimal effect on the 
substrate. Electron irradiation is to be considered with other 
possible forms of irradiation, on account of its dual wave- 
particulate nature. The method allows a coating to be applied to the 
three-dimensional metal and plastic surfaces encountered in car 
manufacture. Use of low temperatures avoids critical limits in the 
substrate materials. Surfaces produced can be smoothed, polished and 
repaired. 
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PrOfungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

@ Lackfolie sowie Verfahren zum Harstellen der Lackfotie 

@ Die Hrfindung betrrfft Lackfotlen sowie ein Hersteilungs- 
verfahren von Uolcfolien. Die iaolcfolie weist sine Lack- 
schicht und eine Kleberschicht auf, wobel die strahlungs- 
hartbare Lackschlcht der Lackfolie vor dam Aufbringen auf 
das Substrat klebefrei teligahirtet und naoh dem Aufbringen 
mit eiektromagnetischer Strahlung unterhalb der Wellenlan- 
ge des sichtbaren Spektrums beaufschlagt und dadurch 
andgehartet warden kann. Zur Herstellung einer Lackfolie 
wird die Lackschicht klebefrei teilgehartet und in dieaein 
Zuatand bis zur Appllkatlon auf einem Suisstrat zwieciienge- 
speichert wird, wobel die Lackschicht zumindast mittalbar 
auf elne endlos umiaufende giatte Untartage au^atragen 
und mh der Klebarschlcht veraehan Mrird und wobel die 
Lackschicht von der Untarlage abgelost wird. 
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Beschrdbung 

Die Erfindung betrifft eine Lackfolie, wie sie aus der 
gattungsbildend zugrundegeiegten EP 361 351 Al als 
bekannt hervorgeht sowie ein Verfahren zur Herstel- 5 
luagderLackfoUe. 

Aus der EP 361 351 Al ist eine Lackfolie bekannt, die 
zum Ladderen von dreidimensional gewdlbten H&dien 
formstabiler Substrate v rgesehen ist Die Lackfolie 
weist eine TrSgerfolie, eine Klebeschicht und eine Lack- 10 
schidit auf, Vor der Applikation der Lackfolie wird die 
strahlungsh^bare Lackschicht der Lackfolie derart 
teilgehartet, dafi sie staubtrocken ist AnschlieBend wird 
die Lackfolie erw&rmt und auf das ggf. ebenfalis er- 
wlrmte Substrat aufgezogen. Nach erfolgter Applika- 15 
don der Lackfolie wird die Lacksciiicht Aermisdi end* 
geh&rtet, wobei gleichzeitig die Abbinderealction zwi- 
schen der Kleberschicht und der Lackscfaicht und dem 
Substrat vorgenommen werden kann. 

Aus unterschiedlichen Materialien gebildete Substra* 20 
te, bspw. Oberg&nge zwischen Blechtdlen und Kunst- 
stoffteilen an einer Pkw-Karosserie oder in einem Kfz» 
Innenraum mQssen unter UmstMnden unabh&ngig von- 
einander lackiert werden, da insbesondere beim Kunst- 
stof f die Endhartung metalltauglidier Lackscliichten mit 25 
einer unzulassig hohen thermischen Belastung verbun- 
den ist Des weiteren kann durcb die notwendige Ver- 
wendung verschiedener Lackfolien em unterscliiedii- 
cher Ladceindruck entstehen. 

Wie schon erwfthnt weisen derardge Lackfolien eine 30 
Tragerfolie auf, die — bei mittlerer Anordnung der Tra- 
gerfolie — am Produkt verbleiben oder — bei AuBenan- 
ordnung der Tr&gerfolie — nach der Applikation der 
Lackfolie entfemt und ggf. recycelt werden* In beiden 
FftUenistder Materialaufwandhoch,wodurchdieMas- 35 
se der zur Lackiening zu verwendenden Ladd olie und 
auch die Hersteliungskosten hoch sind* 

Die Aufgabe der Erfindung ist es, die zugrundegeleg- 
te Lackfolie daliingehend weiterzuentwid^eln, daB sie 
universeller verwendbar ist Desweiteren ist es Aufgabe 40 
der Erfindung eui kostengfinstiges Herstellungsverfah- 
ren derartiger Lackfolien anzugeben. 

Die Aufgabe wird erfindungsgem^B bei dem zugrun- 
degeiegten Applikadonsverfahren mit den kennzeich- 
nenden Verfahrensschritten des Anspruciis 1 und bzgL 45 
des zugrundegeiegten Hersteliungsverfahrens mit den 
Verfahrensschritten des Anspruchs 10 geldst Durch 
Verwendung eines Lackes, dessen Endhdrtung mittels 
der elektromagnetischen Strahiung im beanspruchten 
Wellenl^genbereich, ermdglicht ist» wird das Substrat 50 
alienfalls geringfQgig belastet Anzumerken ist hierbei, . 
daB bei einer ^dh&rtung der Lackschicht mittels Elek- 
tronenstrahlimg, die Elektronenstrahlen hn Wellenbild, 
also hinsichtlich ihrer WellenlSnge zu betrachten sind. 

Insbesondere ist auch eine Herstellung einer nur eine 55 
Lackschicht und erne Kleberschicht aufweisenden Lack- 
folie gfinstig; da hierbei auf die bislang vorhandene Trg- 
gerfolie verzichtet werden kann, lUe sonut — wie bis- 
1^^ im Falie einer aufienseitig angeordneten Trtgerfo- 
lie — mcht mehr von dem mit der Lackfolie versehenen eo 
Substrat, insbesondere eine Fahrzeugkarosserie eines 
Automobils, separat entfemt werden mufi, bzw. — im 
Falie einer bislang mitdg angeordneten TrdgerfoUe — 
an demselben verbleibt 

Weitere sinnvoUe Ausgestaltungen smd den entspre- 65 
chenden Unteransprfichen enmehmbar. Im Qbrigen 
wird die Erfindung anhand von in den Figuren daiire- 
stellten AtisfQhrungsbeispielen n&hers erllutert Dabd 
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zeigt 

Fig. 1 einen AussdmittsvergrfiBerung einer auf einem 
Substrat applizierten Ladcf olie und 

Fig* 2 einen Ausschnitt einer Apparatur zur Herstel- 
lung einer erfindungsgemftBen Lackfolie, bei der auf die 
Unterlage zuerst die Kleberschicht aufgetragen wird, 
und 

Fig. 3 einen Ausschnitt emer Apparatur zur Herstel- 
lung einer erfindungsgemSLBen Lackfolie, bei der auf die 
Unterlage zuerst die Lackschicht aufgetragen wird und 

Fig, 4 a bis f eine Lackfolie zum Tiefziehen und meh- 
rere Verfahrenschritte eines dazugehdrigen Verfahrens 
zum Hinterschaumen bzw. Hinterspritzen dieser Lack- 
folie. 

In Fig. 1 ist em dreidunensional gewdlbtes Substrat 5 
bestehend aus einem Kunststoffteil 6 und emem Blech- 
teil 7 insbesondere einer Karosserie eines Personen- 
kraf twagens dargesteUt, auf dem eine Lackfolie 8 apph- 
ziert ist 

Die Lackfolie 8 ist aus emer Lackschicht 1 und einer 
Klebersdiidit 4 gebildet Fiir die Kleberschicht 4 wird 
sinnvoUerweise dn reaktivierbarer Kleber verwendet, 
da dadurch die gesamte Lackfolie 8 vor deren Applika- 
tion auf einem Substrat 5 bspw. als Rolle 9 auf einfache 
Weise zwischengelagert werden kann, 

Gegebenenf a^s kailh die Lackfolie 8 noch eine stabili** 
sierend wh^kende Tragerfolie 13 aufweisen, die im vor- 
liegenden Pall mittig, also zwischen der Kleber- 4 und 
der Lackschicht 1, angeordnet ist }e nadi Anwendungs- 
fall kann die Tragerfolie 13 aber auch auBenseidg, also 
zur Sichtseite 10 hin, angeordnet sem. 

Die Lackschicht 1 ist aus einem Lack gebildet, der 
teiMrtbar bzw. teilvemetstbar ist und der nach der 
Teill^rtung miuels einer elektromagnetischen Strah- 
iung, deren Wellenlfinge unterhalb des sichtbaren Spek- 
trums angeordnet ist endgeh&rtet werden kann. Durch 
diese Materialwahl des Lackes kaim der Lack der Lack* 
sdiicht 1 vor der Applikation der Lackfolie 8 und vor 
deren Zwischenlagerung als Rolle 9 Lackschicht 1 kle- 
befrei und staubtrocken teilgeh^et Die Teilhartung 
kann durch Strahiung 2, wie Infrarot-, Hitze-, Ultravio- 
lett und/oder Elektronenstrahlung oder dgL erfolgen. 

Pemer ist es gfinstig, fOr die Ladcschicht 1 einen Lack 
mit einer Glasabergangstemperatur unterhiJb 40^ Q 
insbesondere unterhalb 30*'C zu wWen. Bei der Appli- 
kation der Lackfolie 8 auf dem Substrat 5 kann dann die 
teilgehartete Lackschicht 1 auf ihre GlasUbergangstem- 
peratur oder geringfQgig oberhalb ihrer Glasaber- 
gangstemperatur eriutzt werden, wodurch die Lackfolie 
blasen- und falten* sowie orangeidiautfrei appliziert 
werden luum. Dies ist insbesondere bei aus imterscfaied- 
lichen Materialien gef ertigten Substrat 5 gOnstig. 

Die Wahl der Materialien der Lacldolie 8 liinsichtlicb 
der Erwarmungstemperatur sichert, daB keine bleiben- 
de thennische Beeintrtchtigung oder eine Zerstdrung 
des Substrats 5 erfolgt Durch diese MaBnahme kdnnen 
insbesondere Substrate 5 aus unterschiedlichen Mate- 
rialien mit der gleichen Lackfolie 8 versehen werden, 
wodurch das Substrat 5 fiber die gesamte FUlche des 
Substrats 5 den gieicben Farbeindruck aufweist 

Die zweckmaBigerweise elastisch und vorzugsweis 
gespannt auf das Substrat 5 zu applizierende Lackfoli 8 
wird zur Endhdrtung einer insbesondere elektromagne- 
tischen Strahiung ausgesetzt, deren Wellenllinge unter- 
halb derjenigen des sichtbaren Spektrums angeordnet 
ist Innerhaib dieser Definition sind auch Elektronen- 
strahlen zu verstehen, cUe — auf gnmd des vorliegenden 
Wdlen-Teiidiendualismus un Wellenraum — hhisicht- 
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lich ihrer Wellenl&nge zu betrachten sind bersdiidit 4 und/cxier der mit einer Lackschicht 1 verse- 

Durch diese elektr magnetische Strahlimg wird die henen Kleberschicht 4 weisen die in den Fig. 2 und 3 
Lackschicht 1 endausgeh&rtet bzw, endvemetzt Durch dargestellten Apparaturen ein Schabemesser 1 1 auf. 
diese Art der Endbartung der Lackschicht 1 bei zweck- Anstelle der ^itfemung des auf die Unteriage 3 auf- 
mftBigerweise gleichzeitiger Strahlungshartung der ins- 5 gebrachten Belags (Lackfolie 8 oder Kleber- 4 oder 
besondere aktivierbaren Kleberschicht 4 werden die Lackschicht 1) mittels des Sdiabemessers 11 oder auch 
Materialien des Substrats 5 allenfalls geringfQgig bean- zur UnterstOtzung des Schabemessers 11 kann die Ap- 
spnicht. paratur noch eine Blas-Einrichtung (dargestellt durch 

Durch die erfindungsgemiBe Materialwahi des Lack- die DQse 12) aufweisen. Die Blas-Einrichtung unter- 
es der Lackschicht 1 kann die Lackfolie 8 thermopla- 10 stOtzt die Entfemung des jeweiligen Belags mittels des 
stisch appliziert und nach erfoigter Applikation duro- Schabemessers 11 oderist zur alleinigen Entfemung des 
plastisch vemetzt werden- Belags vorgesehen. 

Im folgenden werden vorteilhafte Herstellungsver- Zur Entfemung des Belags mittels der Blas-Einrich- 
f ahren einer erfindungsgemifien und f emer gOnstiger- tung wird gilnstigerweise erwSrmte Drucklttft verwen- 
weise trftgerfolienfreien Lackfolie 8 eingegangen. Eine 15 det, da dann gleichzeitig eine Telltrocknung der Lack* 
Apparatur zur Herstellung einer derartigen Lackfolie 8 schicht 1 und/oder der aktivierbaren Kleberschicht 4 
ist ausschnittsweise in den Hg. 2 und 3 dargestellt realisierbar ist 

Einer der Unterschiede zwischen den bciden Darstel- Die Blas-Einrichtung kann entgegen oder erganzend 
lungen gemaB den Fig» 2 und 3 ist darin zu sehen, dafi zu der in den Fig. 2 und 3 dargesteliten Duse 12 auch 
bei der Apparatur gemiS Fig. 2 auf die Unteriage 3 20 dadurch verwirkHcht werden, daQ die Unteriage 3 aus 
zuerst die Kleberschicht 4 und bei der Apparatur gemiS einem pordsen Material gebildet ist, durch das Druck- 
Flg. 3 zuerst die Lackschicht 1 abgeschieden wird. luft auf die Unterseite des abzuldsenden Belags gebla- 

Die etwa baugleichen Apparaturen weisen eine end- sen wird 
los umlaufende Unteriage 3 auf, die wie m den vorlie- Von besonderem Vorteil ist es, wenn als Binder fQr 
genden FWen durch die polierte OberfUicbe emer um- 25 die Lackschicht 1 oder im Falle eines mehrlagigen Auf- 
laufenden Walze gebildet ist Als Alternative hierzu baus der Lackschicht 1 wenigstens fflr deren auBenseiti- 
kann die Unteriage 3 auch durdi em umlaufendes Trans- ge Lage Phosphazen und/oder Phosphazenharz und/ 
portband mit glatter Oberfiache ausgebildet werden. oder deren Derivate und/oder deren Vorprodukte ver- 

Die Herstellung kann, wie im folgen erlautert wird, wendet werden. 
auf unterschiedliche Arten verwirklicht werden. 30 Derartige Lackf olien 8 weisen neben einer guten Ver- 

Gem^ Fig. 1 wird auf den die Unteriage 3 bildenden arbeitbarkeit bei der Herstellung und der Applikation 
Mantel der Walze die Kleberschicht 4 durch bspw. Auf- auf Substrat 5 auch eine ausgezeichnet Kratifestigkeit 
walzen oder Aufspritzen (nicht dargestellt) auf getragen» auf. 

die insbesondere aus emem aktivierbaren Schiiielzkle- Femer kdnnen diese Lackfolien 8 mit einer guten 
ber gebildet ist Auf die Kleberschicht 4 wird anschlie- 35 Umweltvertraglichkeit hergestellt werden, so daB not- 
fiend die Lackschicht 1 auf getragen. Die Auftragung der wendige MaBnahmen zu Schutz der Umwelt weitge* 
Lackschicht 1 erfolgt im vorliegenden AusfQhrungsbei* hend vermindert smd. Desweiteren sind diese Lackfo- 
spiel unter Zuhilfenahme der SpritzdOse 14. Die Lack- lien auch preisgQnstigherzustellen. 
schicht 1 wird wSUurend und/oder nach dem Auftragen Als writerer Vorteil dieser Lackfolien 8 ist anzumer- 
und durch Erwfirmung teilgehlrtet bzw. teilvemetzt 40 ken, dafi sie nach der Teilhirtung thermoplastisch sind, 
Die Teilhfirtung der Lackschicht 1 wird bis zur Klebe- wfihrend sie nach der Endhfirtung — nach erfoigter Ap- 
freiheit bzw. bis zur Staubtrockenheit der Lackschicht 1 plikation der Lackfolie 8 — duroplastisch vemetzbar 
vorgenommen. ^ sind. Daher sind die fertig applizierten Lackfolien 

Der Auftrag der Lackschicht 1 auf die Kleberschicht 4 schleif- und polierbar. Bei geringfQgigen BeschUdigun- 
kann noch bei auf der UnterJ^age 3 befindiicher Kleber- .45 gen bietet die Poller- und Sdileifbarkeit den Vorteil, dal3 
schicht 4 erfolgeru Bei genQgender Stabilitilt der Kleber- die mit derartigen Lackfolien beschichteten Substrate in 
schicht 4 ist der Auftrag der Lackschicht 1 auf die Kle- der Art von Ausbesserungen emfach repariert werden 
berschicht 4 auch bei bereits von der Unteriage 3 abge- kdnnen. 

tester Kleberschicht 4 radglich. Dieser Umstand ist vorzugsweise bei der Verwen- 

In beiden FUllen kann die Teilh&rtung der Lackschicht 50 dung von derartigen Lackfolien 8 als hochwertige De- 
1 bei abgeloster Lackfolie 8 erfolgen. Bei im Bereich der korfolien gllnstig, da diese bislang zumeist aus Fluor- 
Unterlage aufgetragener Lackschicht 1 ist es sinnvoU, thermolasten (z. B. PVDF) kostenintensh^ und auf dko- 
die Teilhlrtung noch bei auf der , Unteriage 3 angeord- logisch bedenkliche Weise hergestellt werden. Des wei- 
neter Lackfolie 8 vorzunehmen. Die jcweilige Vorge- teren sind Lackfolien auf PVC und PVDF nicht polier- 
hensweise ist von unterschiedlichen Faktoren wie z. B. 55 und sc^eifbar, weshalb sie auch nicht in geringen FIS- 
der Stabilitat der Kleberschicht 4 a a. abhSngig. chen repariert werden k6nnen. 

In Fig. 3 wird zur Herstellung der Lackfolie 8 zuerst Femer kann es bei geringerer Kratzfestigkeit der 
die Lackschicht 1 auf die Unteriage 3 abgeschieden. Bei Lackfolie 8 sinnvoll sein, als Binder fOr die Lackschicht 1 
dieser Vorgehensweise ist u. a. ^chti& dafi die Unterla- oder im Falle ernes mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
ge 3 erne hohe Qualitftt aufweist, also bspw. poiiert ist eo schicht 1 wenigstens fQr deren aufienseitige Lage Uret- 
Wie schon zuvor kann die zweite Schicht der Lackfolie han und/oder dessen Derivate und/oder dessen Vorpro- 
8, hier also die Kleberschicht 4, anschliefiend auf die dukte zu wftblen. 

teilgehartete bzw. teilvcmetzte Lackschicht 1 aufge- Eine weitereMdglichkeitfflr den Binder ist esAcryla- 
bracht werden. Die Teilhartung kaim je nach Stabilitit te und/oder deren Derivate und/oder deren Vorpr duk- 
der Lackschicht 1 noch bei auif der Unteriage 3 oder 65 te zu wihlen. 

audi bei bereits von der Unteriage '3 abgddster Lack- In Fig. 4a ist eine Lackfolie 8 dargestellt, die zum 
schicht 1 erfolgea Hmtersch§umen bzw. Hinterspritzen mit Kunststoff ge- 

Zur AbI6sung der Lackschicht 1 und/oder der Kle- eignet ist Die fQr ein derartiges Verfahren bevorzugte 
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Lackfolie 8 gemSB Fig. 4a weist folgenden Schicht- oder 
Lagenaufbau auf : die sichtseitig iluBere Lage 21 i$t aus 
Klarlack, die darauffotgende Schicht 22 ist eine farb- 
und/oder effektgebende Schicht, die nadifolgende 
Schicht ist eine Kleberschicht 4 und die letzte Schicht, 5 
also die der Hinterspritzungzugewandte Schicht ist eine 
Materiallage 23, die beim Hinterspritzen mit dem zu 
iiinterspritzenden Material ohne Zugabe von weiteren 
Substanzen msbesondere monolitisch verbindbar ist 
Bevorzugt ist diese Materiallage 23 aus dem gleichen 10 
Material wie das zu hinterspritzende Material herge* 
stellt 

In den weiteren Fig. 4b bis 4f sind mehrere Verfah- 
rensschritte des dazugehdrigen Verfahrens zur Herstel- 
lung eines mit einer Lackfolie 8 dekorierten und hinter- 15 
spritzten Gegenstand 15 (siehe Fig. 4Q dargestellt 

In Fig. 4b wird die Lackfolie thermisch vorzugsweise 
auf eine Temperatur im Bereich der Glasfibergangstem- 
peratur der Lackschicht 1 der Lackfolie 8 erhitzt und 
fiber eine Patrize 18 mittels Vakuum insbesondere fal- 20 
tenfrei und bleibend tiefgezogen. Die tiefgezogen Ladc- 
folie 8 wird — wie in Rg. 4c dargestellt entsprechend 
einer gewOnschten umlaufen Kontur in einem Stanz- 
werkzeug 17 ausgestanzt 

Die gestanzte und tiefgezogene Lackfolie 8 wird in 25 
einen SpritzgieBform 19 eingelegt und mit einem Kunst- 
stoff 20 hinterspritzt Das Htaiterspritzen erfoigt zweck* 
mEBigerweise im Bereich der GlasQbergangstempera- 
tur der Lackschicht 1. Zum fonngetreuen Ausbilden des 
hinterspritzt herzustellenden und fertig dekorierten Ge- 30 
genstandes kann die elastische LackfoUe 8 beun Hinter- 
spritzen gleichzeitig gegen die negativ zu der ge- 
wOnschten Form des Gegenstandes 15 gearbeiteten Be- 
grenzungen der SpritzgieBform 19 gepreSt werden. 
Nach der Aushftrtung des hinterspritzten Kunststoffes 35 
.20 wird der fertig dekorierte Gegenstand 15 aus dem 
SpritzgieBform 19 entnommen und die Lackschicht 8 
mittels Strahlenhartung duroplastisch geh&rtet 

Bei einem wie m Fig. 4a dargestellten mehrlagigen 
Aufbau der Lackschicht 1 kann nur die iuBere Lage 21, 40 
die in diesem Fall aus Klarlack gebikiet ist, gehSrtet 
werden, wobei eine f arbgebende und/oder effektgeben- 
de Schicht 22 der Lackschicht 1 thermoplastisch ver- 
bleibt Unter einer effelrtgebenden Schicht sind insbe- 
sondere derartige Schichten zu verstehen, die Pigmente 45 
mit orientiert dreidimensional vemetzte flOssigkristalli- 
ne Substanzen mit cfairaler Phase aufg^eisen, welche Pig- 
mente — eine vom Betrachtungswmkel abUmgige Far- 
bigkeit bewirken. Derartige Pigmente smd insbesonde- 
re aus der BP 601 483 Bl bekannt Dies ist u. a. daher 50 
sinnvoU, da eine Strahlenhartung der farb- und/oder ef- 
fektgebenden Schicht 22 apparativ aufwendigist 

Soli die farbgebende und/oder effektgebende Schicht 
dennoch gleichfalls duroplastisch geh^rtet werden, er- 
foigt die EndhftrtuBg der f arb- und/oder effektgebenden 55 
Scidcht 22 zwedan&Bigerwdse mittels Elektronenstrah- 
len. 

Bei emem derartigen Verfahren ist insbesondere die 
m Fig. 4a dargestellte Lackfolie 8 nOtzlich. Der Schicht- 
oder Lagenaufbau der Lackfolie ist wie folgt: Klarlack^ eo 
Farb- und/oder Effektscfaicbt, ggL Kleberschicht uxui 
zuletzt, also der Hinterspritzung zugewandt, eine Mate- 
riallage» die beim Hhxtei^ritzen mit dem zu luntersprit- 
zenden Material ohne Zugabe von weiteren Substanzen 
insbesondere monolitisch verbindbar ist Bevorzugt ist 55 
diese Materiallage aus dem gleichen Material wie das zu 
hinterspritzende Mat rial hergestellt 
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PatentansprQche 

1. Lackfolie mit einer Lackschicht und emer Kle- 
berschicht, wobei der Lack der strahlungshartba- 
ren Lackschicht der Lackfolie vor dem Aufbringen 
auf das Substrat klebefrei teilhirtbar und spiter 
endh&:tbar ist, dadurch gekeimzeidinet» daB der 
Lack der Lackschicht (1) durcfa eine elektromagne- 
tisdie Strahlung, deren Wellenlinge unterhalb des 
sichtbaren Spektnmis angeordnet ist, endhartbar 
ist 

2 Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Lack einer GlasQbergangstempe- 
ratur unterhalb 40*'Q msbesondere unterhalb 30"" C 
aufweist 

3. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht zumindest die sichtseitig auBenlie- 
gende Lage (21), insbesondere aus Klarlack mittels 
der elektromagnetischen Strahlung endhartbar ist 

4. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) wenigstens eine 
farb- und/oder effektgebenden Schicht (22) und ei- 
ne sichtseitig zumindest mittelbar daraufangeord- 
neten sichtseitig auBenliegenden Lage (21) auf- 
weist, wobei diS auBeniiegende Lage (21) mittels 
der elektromagnetischen Strahlung endhartet wird 
und daB die farb- und/oder effektgebende Schicht 
(22) bei der Endhartung der auBenliegenden Lage 
(21) m thermoplastischem Zustand verbleibt 

5. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei emem meht^diichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBeniiegende 
Lage (21), insbesondere aus Klarlack, duroplastisch 
endhartbar ist 

6. Lackfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBeniiegende 
Lage (21), insbesondere aus Klarlack, duroplastisch 
endhartbar ist und daB der Binder f Or die auBenIi - 
gende Lage (21) Phosphazen und/oder Phospha- 
zenharz und/oder deren Derivate und/oder deren 
Vorprodukte ist 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBeniiegende 
Lage (21X insbesondere aus Klarlack, duroplastisch 
endhartbar ist und daB der Bmder fOr die auBeniie- 
gende Lage (21) Urethan und/oder dessen Derivate 
und/oder dessen Vorprodukte ist 

8. Verfaiiren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei einem mehrschichtigen Aufbau 
der Lackschicht (1) die sichtseitig auBeniiegende 
Lage (21), insbesondere aus Klarlack, duroplastisch 
endhartbar ist und daB der Bmder fQr die auBeniie- 
gende Lage (21) Acrylate und/oder deren Derivate 
und/oder deren Vorprodukte ist 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) unxnittelbar auf 
der Kleberschicht (4) angeordnet ist 

10. Verfahren zur Herstellung einer Lackfolie, bei 
dem eine Lackschicht mit i^er Kleberschicht ver- 
sehen wind, und be! dem die Lackschicht klebefrei 
teilgehartet und m diesem Zustand bis zur Applika- 
tion auf einem Substrat zwischengespeichert wird, 
dadurch '*ekennzeichnet, daB die Lackschicht (1) 
zmnindest mittelbar auf eine endlos umlaufende 
glatte Unterlage (3) aufgetragen und mit der Kle- 
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berschicbt (4) versehen wird und daB die Lack- 
schicht (1) und/oder die Kleberschidit (4) von der 
Unterlage (3) abgel6st wird. 

11. Verfabren nach Anspnich 10, dadurch gekenn- 
zeidinet, daB die Lacicschicht (1) vor dem Ablosen 5 
von der Unterlage (3) mit der Kleberschicht (4) 
versehen wird 

12. Verfabren nach Anspnich 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi auf der Unterlage (3) zuerst die Kle- 
berschicht (4) und auf die Kleberschicht (4) die 10 
Lackschicht (1) aufgebracbt wird. 

13. Verfabren nach Anspnich 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf der Unterlage (3) die Kleber- 
schicht (4) und die Lackschicht (1) aufgebracbt wird, 

und daB nadi dem AblSsen der mit der stabilisie- 15 
renden Kleberschicht (4) versehenen Lackschicht 
(1) die Lackschicht (1) teilgehirtet wird. 

14. Verfabren nach Anspnich 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) auf der Unterlage 
(3) teilgehartet wird 20 

15. Verfabren nach Anspnich 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lackschicht (1) auf der Unterlage 
(3) teilgeb&rtet wuti, und daB die teilgehtrtete und 
stabile Lackschicht (t) nach dem Ablosen von der 
Unterlage (3) mit der Kleberschicht (4) versehen 25 
wird 

16. Verfabren nach Anspnich 10, dadurch gekenn- 
zeichnety daB ais Binder fiir die Ladcscfaidit (1) Oder 
im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht (1) wenigstens fiir deren auBenseitige Lage 30 
(21) Phosphazen und/oder Phospbazenharz und/ 
Oder deren Derivate und/oder deren Vorprodukte 
gewahlt wird 

17. Verfahren nach Anspnich 10, dadurch. gekenn- 
zeichnet, daB als Binder ffir die Lackschicht (1) oider 35 
im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht (1) wenigstens fiir deren auBenseitige Lage 
(21) Urethan und/oder dessen Derivate und/oder 
dessen Vorprodukte gewihlt wird 

18. Verfahren nach Anspnich 10, dadurch gekenn- 40 
zeichnet, daB als Binder fiir die Lackschicht (1) oder 
im Falle eines mehrlagigen Aufbaus der Lack- 
schicht (1) wenigstens fQr deren auBenseitige Lage 
(21) Acrylate und/oder deren Derivate und/oder 
deren Vorprodukte gew&hit wird 45 
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